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Vorrichtung zum Herstellen von Zigaretten-Packungen 



Beschreibunq: 

Die Erfindung betrifft eine Vorrichtung zum Herstellen von Zigaretten-Packungen fur eine 
formierte Zigaretten-Gruppe, die aus einem Zigaretten-Magazin mit aufrechten Schachten 
fQr je eine Reihe von Qbereinanderliegenden Zigaretten ausschiebbar sind, wobei die Zi- 
garetten-Gruppe im Anschluss an das Magazin uber eine Fdrderstrecke bzw. Weiche zur 
Formierung der Zigaretten-Gruppe in eine Tasche eines Zigaretten-Forderers transpor- 
tierbar ist. 

Bei herkommlichen Zigaretten-Packungen ist die Zigaretten-Gruppe so formiert, dass ho- 
rizontale Reihen der Zigaretten, und zwar zwei oder drei Reihen gebildet sind. Die Erfin- 
dung befasst sich mit komplexeren Formationen von Zigaretten innerhalb einer Zigaret- 
ten-Gruppe und mit der Herstellung derartiger Formationen. 

Der Erfindung liegt die Aufgabe zugrunde, eine Vorrichtung zum Herstellen von Zigaret- 
ten-Gruppen, insbesondere ein Zigaretten-Magazin mit FOhrungs- und FSrderorganen so 
auszubilden, dass bei der Entnahme der Zigaretten-Gruppe aus dem Zigaretten-Magazin 
und bis zur Obergabe an einen anschlielienden Zigaretten-FSrderer die erwOnschte For- 
mation der Zigaretten selbsttatig durch den Transport geschaffen wird. 



Zur Losung dieser Aufgabe ist die erfindungsgemaSe Vorrichtung dadurch gekehnzeich- 
net, dass mindestens einige der vorzugsweise in aufrechten Reihen angeordneten Ziga- 
retten und mindestens se'rtliche StdlJel zum Ausschieben der Zigaretten aus dem Ziga- 
retten-Magazin im Bereich der Forderstrecke bzw. Weiche querbewegbar sind zur Bildung 
5 der Formation der Gruppe rriit unmittelbar aneinanderliegenden Zigaretten. 

Die Formation der Zigaretten-Gruppe ist vorzugsweise so gestaltet, dass eine Mehrzahl 
von aufrechten Reihen nebeneinander ahgeordnet ist, wobei die Reihen eine unterschied- 
liche Anzahl von Zigaretten aufweisen, namlich insbesondere aus zwei oder drei uberein- 
10 anderliegenden Zigaretten bestehen. Dabei sollen die aus zwei Zigaretten bestehenden 
Reihen in "Sattellage", also "auf Lucke", zu den Zigaretten der benachbarten Reihen aus 
drei Zigaretten positioniert sein. 

Die langgestreckten Steiiel, die zum Ausschieben der Zigaretten in jeden Schacht des 
Zigaretteh-Magazins eintreten, sind in besonderer Weise ausgebildet. Die StSliel bewir- 
ken aufgrund von Grofte und Relativstellung einen Ausschub von altemativ zwei oder drei 
ubereinanderliegenden Zigaretten. Die Weiche ist so ausgebildet, dass wahrend der For- 
derbewegung eine Querverschiebung der Zigaretten unter Bildung einer (Quer-)Dichtlage 
erfolgt und darQber hinaus die Zigaretten der Reihen aus zwei ubereinanderliegenden 
20 Zigaretten durch untere und/oder obere Fiihrungsorgane, namlich FOhrungsstege, abge- 
stutzt sind. An den Zigarettenforderer bzw. an eine Tasche desselben wird demnach eine 
komplett formierte Zigarette-Gruppe Qbergeben. 



Weitere Besonderheiten der Erfindung werden nachfolgend anhand der Zeichnungen na- 
her eriautert. Es zeigt: 



Fig. 1 einen (unteren) Teilbereich eines Zigaretten-Magazins im Vertikalschnitt, 
Fig. 2 das Zigaretten-Magazin gemaB Fig. 1 im Horizontalbereich in einer unteren 
Schnittebene, 

30 Fig. 3 eine Darstellung analog Fig. 2 bei veranderter Position von Organen, 

Fig. 4 eine weitere Darstellung entsprechend Fig. 3 bei nochmals veranderter Stel- 
lung von Organen, 

Fig. 5 einen Querschnitt im Bereich des Zigaretten-Magazins entsprechend Schnitt- 
ebene V-V in Fig. 3, 

35 Fig. 6 einen Querschnitt im Bereich einer Schnittebene VI-VI der Fig. 3, 

Fig. 7 einen Querschnitt im Bereich eines Zigarettenforderers entsprechend 
Schnittebene VH-VII der Fig. 4. 
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Bei der Verpackung von Zigaretten 10 - oder vergleichbaren langgestreckten Gegenstan- 
den - miissen die in paralleler Ausrichtung, aber ohne Formation zugefQhrten Zigaretten 
10 zun§chstzu in besonderer Weise formierten Zigaretten-Gruppen 11 zusammengefasst 
5 werden. Eine derartige Zigaretten-Gruppe 1 1 entspricht dann dem Inhalt einer Zigaretten- 
Packung. 

Zur Bildung der Zigaretten-Gruppen 11 werden die Zigaretten 10 in ein Zigaretten-Maga- 
zin 12 eirigefOhrt, das im unteren Bereich aus einer Mehrzahl von nebeneinanderliegen- 
10 den, aufrechten Schachten 13 besteht. Diese sind durch ebenfalls aufrechte, dQnne 
SchachtwSnde 14 voneinander abgegrenzt. In jedem Schacht 13 befindet sich eine auf- 
rechte Reihe von einzeln Qbereinander in Dichtlage angeordneten Zigaretten 10 (Fig. 1, 
Rg. 5). 

Zur Bildung einer Zigaretten-Gruppe 11 wird eine entsprechende Anzahl von Zigaretten 
10 am unteren Ende aus den Schachten 13 ausgeschoben, und zwar mindestens eine 
Zigarette 10 aus jedem Schacht 13. Im vorliegenden Falle werden zur Bildung einer be- 
sonders formierten Zigaretten-Gruppe 11 jeweils zwei oder drei Zigaretten 10 gleichzeitig 
aus einem Schacht 13 ausgeschoben. Die Anzahl der nebeneinanderliegenden, zu einer 
20 Einheit gehorenden SchSchte 13 entspricht der Anzahl der je Arbeitstakt auszuschieben- 
den Reihen von Zigaretten 10. 

Zum Ausschub einer Zigaretten-Gruppe 1 1 aus dem Zigaretten-Magazin 12 dienen Stoliel 
15, 16, 17, 18. Es handelt sich dabei urn langgestreckte, einseitig an einem gemeinsamen 
Trager 19 gelagerte Stege mit im Wesentlichen rechteckigem Querschnittprofil. Die Ge- 
samtheit der Stoliel 15 18 wird aus einer Ausgangsstellung an einer RQckseite des Zi- 
garetten-Magazins 12 (rechts in Fig. 1 sowie Fig. 2) durch Verschieben durch die Schach- 
te 13 im unteren Bereich derselben hindurchbewegt bis in eine Endstellung (Fig. 1, Fig. 
4), in der die gebildete Zigaretten-Gruppe 11 eine Transportposition erreicht hat, namlich 
in einer Tasche 20 eines Zigaretten-Forderers 21 . 

Die StaRel 15 18 haben unterschiedliche Querschnittsabmessungen, namlich unter- 
schiediiche Breite und/oder HOhe. Zwei mittlere Stofiel 15 dienen zum Ausschieben je- 
weils einer Reihe 22 aus drei Obereinanderliegenden Zigaretten. Die Steiiel 15 haben 
35 eine Querabmessung die geringfOgig kleiner ist als der Innenraum in einem Schacht 13. 
Benachbart hierzu sollen durch die Qbereinstimmend ausgebildeten Stoliel 16 zwei Ziga- 
retten 10 ausgeschoben werden, also eine Reihe 23 aus zwei Obereinanderliegenden 
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Zigaretten 10. Diese soilen bereits beim Ausschub aus dem Zigaretten-Magazin 12 in der 
H6he gegenQber den Zigaretten 10 der benachbarten Reihen 22 versetzt sein (Fig. 6). Die 
StoBel 16 haben eine geringere Hone als die StoBel 15 und sind auch mit Abstand von 
einer unteren Begrenzung bzw. Bodenplatte 24 positioniert. 

Benachbarte St6Bel 17 sind hinsichtlich der H6he mit den StoSeln 15 vergleichbar: Sie 
dienen zum Ausschub einer Reihe 22 mit drei Zigaretten 10. Die StSBel 17 haben eine 
geringere Breite und sind versetzt angeordnet innerhaib der zugeordneten Schachte 13, 
namlich an einer den benachbarten StSBeln 16 zugekehrten Seite im Schacht 13 positio- 
niert (Fig. 5). Es entsteht dadurch auf der zum StoBel 18 zugekehrten Seite eine Lucke. 

Die auBenliegenden StoBel 18 dienen zum Ausschub von Reihen 23 mit zwei Zigaretten 
10, sind demnach entsprechend angeordnet und bemessen, jedoch mit einer geringeren 
Breite, sind also dOnnwandig ausgebildet. Die StoBel 18 sind (in Ausgangsstellung) mittig 
zum zugeordneten Schacht 13 positioniert. 

Wahrend der Forderbewegung einer Zigaretten-Gruppe 11 aus dem Zigaretten-Magazin 
12 bis zum Zigaretten-FSrderer 21 wird die Formation der Zigaretten-Gruppe 11 komplet- 
tiert. Wie insbesondere aus Fig. 7 ersichtlich, besteht die Zigaretten-Gruppe 11 bei dem 
vorliegenden AusfOhrungsbeispiel aus acht aufrechten Reihen 22, 23, je aus zwei oder 
drei ubereinanderliegenden Zigaretten 10. AuBen sind jeweils Reihen 23 mit zwei Ziga- 
retten 10 vorgesehen. In der Mitte der Zigaretten-Gruppe 11 befinden sich zwei Reihen 22 
mit auf gleicher Hohe nebeneinanderliegenden Zigaretten 10. Diese Formation einer Ziga- 
retten-Gruppe 11 ist besonders geeignet fur Zigaretten-Packungen des Typs Klapp- 
schachtel mit runden Seitenwanden. 

Der Versatz (Sattellage) der Zigaretten 10 in den Reihen 23 gegenOber den Reihen 22 
wird im Bereich des Zigaretten-Magazins 12 vorgegeben. Fur die jeweils unteren Zigaret- 
ten 10 in ausgewahlten Schachten 13 sind bodenseitige Abstandhalter vorgesehen, die 
die unteren Zigaretten 10 der Reihen 23 mit entsprechendem Abstand -etwa ein halber 
Zigarettendurchmesser - von der Bodenplatte 24 stotzen. Es handelt sich dabei urn Stege, 
und zwar Bodenstege 25, die sich etwa mittig innerhaib der den Reihen 23 zugeordneten 
Schachte 13 auf der Bodenplatte 24 erstrecken. Die in diese Schachte 13 eintretenden 
StoBel 16, 18 werden oberhalb der Bodenstege 25 bewegt. Die jeweils untere Zigarette 
10 der Reihen 23 liegt auf dem zugeordneten Bodensteg 25. Die als StOtzorgan wirken- 
den Bodenstege 25 erstrecken sich Ober die komplette Ffirderstrecke der Zigaretten 10, 
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also bis zum Zigaretten-Forderer 21. Die Zigaretten 10 der Reihen 22 liegen -zwischen. 
den Bodenstegen 25 - unmittelbar auf der Bodenplatte 24. 

Das Zigaretten-Magazin 12 befindet sich in einem Abstand von dem Zigaretten-FSrderer 
5 21. Im Bereich dieses Zwischenraums ist ein FormstQck 26 angeordnet, auch Weiche 
genannt, welches die Zigaretten 10 bzw. die ausgeschobene Zigaretten-Gruppe 11 wSh- 
rend der Transportbewegung in die Endformation bringt. Das FormstQck 26 ist auf der 
gemeinsamen Bodenplatte 24 angebracht und im Wesentlichen als im Querschnitt ge- 
schlossener Kanal ausgebildet mit Seitenwanden 27 und einer Deckwand 28. Die Reihen 
10 22 mit drei ubereinander angeordneten Zigaretten 10 liegen etwa passend zwischen Bo- 
denplatte 24 und Deckwand 28. Die Zigaretten 10 der Reihen 23 werden auch gegenuber 
der Deckwand 28 auf Distanz gehalten, und zwar durch obere Stege, namlich Oberstege 
29. Die Stege 25, 29 bildeh zugleich seitliche FQhrungen fur die Zigaretten 10 der Reihen 

Ii 22. Die Zigaretten 10 der randseitigen Reihen 23 sind mindestens an der Oberseite mit 
15 einer besonderen Fuhrung versehen, namlich mit einer die obere Kontur der oberen Ziga- 
retten 10 teilweise formschlussig umgebenden Fuhrungsnase 30. Diese verhindert, dass 
Zigaretten 10 der benachbarten Reihen 22, 23 wahrend des Transports eine wechselsei- 
tige Storung verursachen. 

20 Eine Besonderheit besteht darin, dass die aufgrund der Gestaltung der Schachte 13 bzw. 
wegen der Schachtwande 14 mit Abstand voneinander ausgeschobenen Zigaretten 10 im 
Bereich des FormstOcks 26 durch Querbewegung bis zur Dichtlage aneinander ver- 
schoben werden (Fig. 6, Fig. 7). Dies wird durch einen in Bewegungsrichtung der Ziga- 
retten 10 sich verengenden, trichterformigen Querschnitt des FormstQcks 26 erreicht, 

25 nSmlich durch die SeitenwSnde 27 mit konvergierenden Innenflachen 31. Die Querver- 
m schiebung der Zigaretten 10 geht einher mit entsprechender Querverschiebung mindes- 

^ tens der randseitigen Stoliel 18. Diese werden wahrend des Vorschubs in Querrichtung 
belastet, so dass sie der Kontur des FormstQcks 26 folgen und nach innen bewegt, nam- 
lich elastisch nach innen verformt werden (Fig. 4), urn eine storungsfreie Verformung die- 

30 ser randseitigen Stoliel 18 zu ermoglichen. Randseitige Schachtwande 14 sind mit gerin- 
gerer Abmessung in Ausschubrichtung der Zigaretten 10 ausgebildet (Fig. 2). 

Die Fuhrungs- bzw. StQtzstege, namlich die Bodenstege 24 und die Oberstege 29, folgen 
der Querverschiebung der randseitigen Zigaretten 10, wobei die Stege 25, 29 eine Kontur 
35 mit sich verandernder Breite einer oberen bzw. unteren StQtzflSche fOr die Zigaretten 10 
aufweisen, so dass wahrend des Transports im Bereich des FormstQcks 26 und im Hin- 
blick auf die Querbewegung ein optimale AbstOtzung durch die Stege 25, 29 gegeben ist. 
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Die Querbewegung bzw. Querverformung der randseitigen StQBel 18 wahrend Ausschub- 
bewegung wird durch ortsfeste Leitorgane bewirkt, an denen die StdBel 18 wahrend der 
Ausschubbewegung anliegen. Es handelt sich dabei urn StQtzrollen 32, die jeweils seitlich 
neben der Bewegungsbahn der St6Rel mit aufrechter Drehachse gelagert sind. Die StQtz- 
rollen 32 liegen an der AuBenseite der StoBel 18 an. Die Relativstellung der StQtzrollen 32 
einerseits und die Form und Stellung der StoBel 18 andererseits ist so gewahlt, dass wah- 
rend der Ausschubbewegung eine Verformung der StSBel 18 und eine Querbewegung in 
Richtung zueinander inherhalb der auBeren Schachte 13 stattfindet. Die SteBel 18 kSnnen 
insgesamt (elastisch) verformbar sein. Bei dem voriiegenden AusfOhrungsbeispiel sind 
dQnnwandige Endbereiche 33 der Stoliel 18 im blockfermigen Trager 19 verankert, derart, 
dass eine elastische Verformung dieser Endbereiche 33 an der Stelle des Austritts aus 
dem Trager 19 stattfinden kann, wodurch die SteBel 18 in eine Schragstellung gebracht 
werden (Fig. 4). Die Endbereiche 33 sind in leicht konvergierender Relativstellung in 
Schlitzen des Tragers 19 fixiert. Zusatzlich bzw. alternativ konnen vordere Enden der 
StdBel 18 durch die konvergierenden Innenflachen 31 des FormstQcks 26 nach innen ge- 
leitet werden bei entsprechender Querverschiebung der betroffenen Zigaretten 10. 

Auch die Zigaretten 10 in benachbarten Schachten 13, namlich den St6Beln 16 und 17 
zugeordnete Zigaretten 10 werden durch das FormstOck 26 unter Bildung der Dichtlage 
querverschoben. Urn die Bewegung relativ zu den St6Beln 16, 17 zu erleichtern, sind de- 
ren Endflachen 34, 35 in Verschiebungsrichtung der Zigaretten 10 angeschragt (Fig. 2 bis 
Fig. 4). 

Auch die Tasche 20 des Zigaretten-Forderers 21 ist an die besondere Formation der Ziga- 
retten-Gruppe 11 angepasst. Jede Tasche 20 weist an oberen und unteren bzw. radial 
auBeren und inneren Taschenwanden VorsprQnge 36, 37 auf, die in durch Reihen 23 mit 
geringerer Anzahl von Zigaretten 10 gebildete Ausnehmungen bzw. LQcken eintreten (Fig. 
7). Die VorsprQnge 36, 37 erstrecken sich in Fortsetzung der Bodenstege 25 bzw. Ober- 
stege 29, jedoch bezogen auf die Anordnung der Zigaretten 10 in Dichtlage innerhalb der 
Zigaretten-Gruppe 11. 



20020536 



Meissner, Bolte & Partner 

Anwaltssozietat GbR 



Hollerallee 73 
D-28209 Bremen 



Anmelder: 

Focke & Co. (GmbH & Co.) 
SiemensstralSe 10 

27283 Verden 



Telefon: (0421) 34 87 40 
Telefax: (0421)34 22 96 



Unser Zeichen: FOC-715-DE 



Datum: 23. Dezember 2002/61 1 2 



Vorrichtung zum Herstellen von Zigaretten-Packungen 



PatentansprQche: 

1. Vorrichtung zum Herstellen von Zigaretten-Packungen fur eine formierte Zigaret- 
ten-Gruppe (11), die aus einem Zigaretten-Magazin (12) mit aufrechten Schachten (13) 
fQr je eine Reihe von Qbereihanderliegenden Zigaretten (10) ausschiebbar sind, wobei die 
Zigaretten-Gruppe (11) im Anschluss an die Schachte (13) entlang einer Forderstrecke 
mit einem Formstuck (26) zur Formierung der Zigaretten-Gruppe (11) transportierbar und 
in eine Tasche (20) eines Zigaretten-Forderers (21) einschiebbar ist, dadurch gekenn- 
zeichnet, dass mindestens einige der vorzugsweise in aufrechten Reihen (22, 23) inner- 
halb der Zigaretten-Gruppe (11) angeordneten Zigaretten (10) und mindestens seitliche 
StoBel (18) im Bereich des FormstQcks (26) querbewegbar sind zur Bildung der Formation 
der Zigaretten-Gruppe (11) mit unmittelbar aneinanderliegenden Zigaretten (10). 

2. Vorrichtung nach Anspruch 1 , dadurch gekennzeichnet, dass die stegartig aus- 
gebildeten Stoliel (15, 16, 17, 18) fur jeden Schacht (13) des Zigaretten-Magazins (12) mit 
unterschiedlicher wirksamer Hohe zum Erfassen von unterschiedlichen Anzahlen von 
Zigaretten (10) je Schacht (13), insbesondere zum Erfassen von alternativ zwei oder drei 
Qbereinanderliegenden Zigaretten (10) ausgebiidet sind, wobei StoBel (16, 18) mit gerin- 
gerer konstruktiver H6he zum Erfassen von insbesondere zwei Zigaretten (10) mit Ab- 
stand von einer unteren Ausschubebene des Zigaretten-Magazins (12), insbesondere mit 
Abstand von einer Bodenplatte (24) angeordnet sind, derart, dass die ausgeschobenen 



Zigaretten (10) des betreffenden Schachts (13) der Hohe nach versetzt zu Zigaretten (10) 
benachbarter Schachte (1 3) wahrend des Ausschubs liegen. 

3. Vorrichtung nach Anspruch 1 oder 2, dadurch gekennzeichnet, dass zur Bestim- 
mung unterschiedlicher Relativstellungen von Zigaretten (10) in benachbarten Schachten 
(13) mindestens einzelne Schachte (13) bodenseitig StOtzorgane aufweisen, die die je- 
weils untere Zigarette (10) in einem Schacht (13) abstOtzen unter Festlegung einer Rela- 
tivstellung gegenOber Zigaretten (10) benachbarter Schachte (13), wobei die ErhShungen 
bzw. StOtzorgane als Stege, namlich Bodenstege (25) ausgebildet sind. 

4. Vorrichtung nach Anspruch 3 oder einem der weiteren AnsprOche, dadurch ge- 
kennzeichnet, dass sich die Stege, namlich Bodenstege (25) im Bereich des FormstOcks 
(26) im Anschluss an das Zigaretten-Magazin (12) erstrecken, vorzugsweise als un- 
unterbrochene Fortsetzung der Bodenstege (25) im Bereich der Schachte (13). 

5. Vorrichtung nach Anspruch 1 oder einem der weiteren AnsprOche, dadurch ge- 
kennzeichnet dass das FormstOck (26) als im Querschnitt geschlossener Kanal ausge- 
bildet ist, wobei Stege im Bereich der Bodenplatte (24) und einer Deckwand (28) ange- 
ordnet sind, namlich Bodenstege (25) und Oberstege (29), jeweils im Bereich von auf- 
rechten Reihen (23) von Zigaretten (10) mit geringerer Anzahl an Zigaretten (10). 

6. Vorrichtung nach Anspruch 1 oder einem der weiteren AnsprOche, dadurch ge- 
kennzeichnet, das die Zigaretten (10) zur Bildung einer Zigaretten-Gruppe (11) nach 
Austritt aus dem Zigaretten-Magazin (12) in Querrichtung verschiebbar sind zur Positio- 
nierung der Zigaretten (10) in Dichtlage, wobei mindestens randseitige StSBel (18) mit den 
zugeordneten Zigaretten (10) im Bereich des FormstOcks (26) querbewegbar sind, vor- 
zugsweise unter elastischer Verformung. 

7. Vorrichtung nach Anspruch 3 oder einem der weiteren AnsprOche, dadurch ge- 
kennzeichnet, dass die Stege - Bodenstege (25), Oberstege (29)- im Bereich des 
FormstOcks (26) der - quergerichteten - Verschiebung der zugeordneten Zigaretten (10) 
bzw. Reihen (22, 23) folgen, insbesondere durch konvergierenden Veriauf der Stege. 

8. Vorrichtung nach Anspruch 6 oder einem der weiteren AnsprOche, dadurch ge- 
kennzeichnet, dass mindestens randseitige StOGel (18) an einem StQtz- bzw. Fuhrungs- 
organ anliegen, insbesondere an einer StOtzrolle (32) aulierhalb des Bereichs des Ziga- 
retten-Magazins (12), wobei aufgrund der Relativstellung der StOtzrolle (32) einerseits und 




der Form und Stellung der StSBel (18) andererseits diese im Bereich des FormstOcks (26) 
durch elastische Verformung aufgrund Anlage an den StOtzrollen (32) querbewegbar sind. 

9. Vorrichtung nach Anspruch 1 Oder einem der weiteren AnsprQche, dadurch ge- 
kennzeichnet, dass Zigaretten (10) randseitiger Reihen (22, 23) relativ zu den zugeord- 
neten StSlieln (16, 17) querbewegbar und Endflachen (34, 35) der StoBel (16, 17) 
schraggerichtet sind entsprechend der Querbewegung der Zigaretten (10). 

10. Vorrichtung nach Anspruch 3 Oder einem der weiteren AnsprQche, dadurch ge- 
kennzeichnet, dass Taschen (20) eines an das Zigaretten-Magazins (12) bzw. an das 
FormstOck (26) anschlielienden Zigaretten-Forderers (21) stegartige VorsprOnge (36, 37) 
aufweisen in Fortsetzung bzw. Veriangerung der Bodenstege (25) und Oberstege (29). 



Anmelder: 23. Dezember 2002/6212 
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Bezugszeichenliste: 



10 Zigarette 36 Vorsprung 

11 Zigaretten-Gruppe 37 Vorsprung 

1 2 Zigaretten-Magazin 

13 Schacht 

14 Schachtwand 

15 StoSel 

16 Stoliel 

17 StolSel 

18 StofJel 

19 Trager 

20 Tasche 

21 Zigaretten-Forderer 

22 Reihe 

23 Reihe 

24 Bodenplatte 

25 Bodensteg 

26 FormstQck 

27 Seitenwand 

28 Deckwand 

29 Obersteg 

30 Fuhrungsnase 

31 InnenflSche 

32 StQtzrolle 

33 Endbereich 

34 Endflache 

35 Endflache 
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Zusammenfassuna: 
(in Verbindung mit Fig. 4) 

Fur die Bildung von Zigaretten-Gruppen (11) mit einer Formation aus mehreren neben- 
einander angeordneten, aufrechten Reihen aus Zigaretten (10) ist nach dem Ausschub 
einer entsprechenden Anzahl von Zigaretten (10) aus Schachten (13) eines Zigaretten- 
Magazins (12) eine Querverschiebung der Zigaretten (10) erforderiich zur Anordnung der- 
5 selben in Dicht- bzw. Sattellage. Mit den Zigaretten sind mindestens randseitige StfiBel 
(18) zum Ausschieben der Zigaretten (10) aus den Schachten (13) des Zigaretten-Maga- 
zins (12) mit querverschiebbar. 
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